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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Platte fur Bauzwecke sowie Verfahren zu ihrer Herstellung 

© Die Erfindung bezieht sich auf eine neuartige Ausbildung 
einer Platte fur Bauzwecke, die aus einer Grund masse, die 
zumindest Papier in verkJeinerter Form, Wasser sowie ein 
mineralisches Bindemittel enthalt, in mehreren Schlchten 
hergestellt ist, von denen wenigstens eine Schicht als Puller 
oder Zuschlag elnen porigen Stoff oder einen Stoff mit 
geringem spezifischem Gewicht enthalt. 
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Platte fQr Bau- 
zwecke gemaB Oberbegriff Patentanspruch 1 sowie auf 
ein Verfahren zu ihrer Herstellung gemaB Oberbegriff 
Patentanspruch 11. 

Gegenstand des Hauptpatentes (Patentanmeldung 
P41 10 829J9) ist u.a. eine Platte fQr Bauzwecke und 
dabei speziell eine Schalungsplatte, welche bei der M6g- 
lichkeit einer preiswerten Herstellung auch hohen Qua- 
litatsansprQchen gerecht wird. Die Platte ist als Formteil 
aus einer Grundmasse hergestellt, die im wesentlichen 
neben Wasser und zerkleinertem Altpapier ein Binde- 
mittel in Form von Zement und/oder Loschkalk, ggf. 
aber auch noch weitere Zusfitze enthait und die daher 
auch als "Papiermasse" bezeichnet werden kann. 

Diese Platte hat den grunds&tzlichen Vorteil, dafi sie 
unter Verwendung des Rohstoffs "Altpapier", der in zu- 
nehmenden gr6Beren Mengen preiswert, heute vielfach 
sogar kostenlos zur VerfQgung stent, gefertigt werden 
kann. 

Die Platte besitzt in ihrer bevorzugten AusfQhrungs- 
form eine Querschnittsausbildung in der Form, daB sie 
an ihren AuBenflfichen eine harte Schale oder Schicht, 
d.h. eine Schicht mit hoher Raum-Dichte, mit hohem 
spezifischem Gewicht und daher groBer Festigkeit auf- 
weist, wahrend der Kern der Platte zwischen diesen 
auBeren Schichten durch Verwendung eines entspre- 
chenden FUllers bzw. Zuschlages eine geringere Dichte 
bzw. ein geringeres spezifisches Gewicht besitzt Hier- 
durch wird trotz einer hohen Festigkeit der Platte insge- 
samt erreicht, daB diese Platte nicht nur nagelbar und 
auch andersweitig einfach zu verarbeiten ist, sondern 
auch das Gesamtgewicht der Platte verhaitnismaBig 
niedrig bleibt 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine sol- 
che Platte hinsichtlich ihrer Eigenschaft und Herstel- 
lungsm6glichkeit zu verbessern. 

Zur Ldsung dieser Aufgabe ist eine Platte entspre- 
chend dem kennzeichnenden Teil des Patentanspruches 
1 bzw. ein Verfahren zum Herstellen einer solchen Plat- 
te entsprechend dem kennzeichnenden Teil des Patent- 
anspruches 1 1 ausgebildet 

Durch die Herstellung der Platte auf einer sogenann- 
ten "Hatschek^-Maschine wird, was bei der Verwendung 
von Altpapier nicht selbstverstandlich ist, eine optimale 
Orientierung der Fasern des verwendeten Altpapieres 
erreicht und damit eine optimale Festigkeit erzielt wird. 

Bei einer besonders vorteilhaften Ausfflhrung des er- 
findungsgemaBen Verfahrens wird der FQller im trocke- 
nen Zustand und dabei bevorzugt als Mischung, die ne- 
ben dem porigen Zusatz oder Zusatz mit geringem spe- 
zifischen Gewicht bzw. geringer Raum-Dichte noch 
weitere Zusfitze, wie beispielsweise Perlit, trockenes 
Bindemittel usw. enthait, auf die auf dem Filz der Ma- 
schine aufgebrachte Schicht aus dem Grundmaterial 
aufgestreut, wobei die je Zeiteinheit aufgestreute Men- 
ge entsprechend der Dichte der zu erzeugenden Plat- 
ten-Schicht gesteuert wird. Diese Ausgestaltung des 
Verfahrens hat den Vorteil, daB der Filz der Maschine 
durch den FQller nicht verunreinigt wird, da sich dieser 
lediglich auf der auf dem Filz ausgebildeten Material- 
schicht befindet und mit dieser vollstfindig an die For- 
matwalze Ubertragen wird. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform enthait die 
Grundmasse im Trockenanteil 15—25 Teile Altpapier, 
moglicherweise noch weitere Zuschlagsstoffe, wie bei- 
spielsweise Zellulose, wobei der Rest dann das minerali- 



sche Bindemittel ist Bei einer Ausfuhrungsform besteht 
der Trockenanteil der Grundmasse aus 5% Zellulose, 
15% Altpapier und Rest Zement Ans telle der Zellulose 
oder anstelle eines Teils der Zellulose kann auch Alt- 

5 kraftpapier verwendet werden, d. h. zerkleinerte Papier- 
sacke, beispielsweise zerkleinerte Zementsacke. 

Durch den Zusatz von Zellulose laBt sich eine hdhere 
Elastizitat fQr die Platte erreichen. 
Die Platte eignet sich fQr die unterschiedlichsten An- 

io wendungsbereiche, insbes. kann die Platte im Bau ver- 
wendet werden, und zwar beispielsweise als mehrfach 
verwendbare Schalung, wobei die Platte dann selbstver- 
standlich mit einem Beton-Trennmittel versehen wird. 
Weiterhin kann die Platte auch als verlorene Schalung 

15 eingesetzt werden. 

Die Erfindung wird im Folgenden anhand der Figuren 
an einem AusfQhrungsbeispiel n&her erlautert Es zei- 
gen: 

Fig. 1 in vereinfachter Darstellung und im Teilschnitt 

20 einen Querschnitt durch eine Platte fur Bauzwecke (ins- 
besondere Schalungsplatte), hergestellt nach dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren; 

Fig. 2 in vereinfachter und schematischer Darstellung 
eine sogenannte Hatschek-Maschine zum Herstellen 

25 der Platte nach Fig. 1 ; 

Fig. 3 in vergrSBerter Teildarstellung und im Schnitt 
die Formatwalze der Maschine nach Fig. Z 

Die in der Fig. 1 dargestellte Platte 1 ist eine Scha- 
lungsplatte zum Herstellen von Schalungen fur den Be- 

30 tonbau. Die Platte 1 besitzt beispielsweise eine Starke 
von etwa 24 mm und wird als Schalungstafel mehrfach 
verwendet Sie kann insbes. aber auch als verlorene 
Schalung benutzt werden und bildet in diesem Fall dann 
eine hochqualitative Innenfiache einer Betonwand mit 

35 zahlreichen Vorteilen, beispielsweise einer optimalen 
Warmeisolierung, Tapezierf ahigkeit usw. 

Die Platte 1 ist nagelfahig, so daB ihre Verwendung 
auf der Baustelle einfach und unproblematisch ist Im 
Falle einer verlorenen Schalung bietet die Platte 1 wei- 

40 terhin den Vorteil, daB in eine von dieser Platte gebilde- 
te Innenfiache einer Gebaudewand ohne Probleme Be- 
festigungselemente (beispielsweise NSgel oder Haken) 
eingebracht werden kdnnen. 
Die Platte 1 besteht aus einem PlattenkSrper 2, der 

45 aus einer Grundmasse aus Altpapier (Zeitungspapier), 
ggf. mit Zusatz von Kraftpapier (Natrium-Zellulose), 
hergestellt ist, welch Ietzteres z. B. von recycelten Ze- 
mentsacken usw. stammt Im einzelnen besteht der Plat- 
tenkdrper 2 aus einer Grundmasse, die das vorgenannte 

so Altpapier in zerkleinerter Form, Wasser und Zement als 
Bindemittel sowie moglicherweise auch noch andere 
Zuschlagsstoffe enthait, wobei der Anteil an Altpapier 
(z.B. Zeitungspapier) und/oder Kraftpapier bei etwa 
15—20% bezogen auf die Trockenmasse betragt In der 

55 mittleren Zone bzw. im Kern 3, der bei auf die Platte 1 
ausgeQbten Krfifte im wesentlichen die von zug- und 
druckkraftefreien Zone bildet, sind in den Plattenk6rper 
2 K6rper bzw. Partikel 4 aus einem FQllmaterial mit 
besonders geringem spezifischem Gewicht, beispiels- 

60 weise auf Polystyrol (Styropor) eingebettet Auch dieses 
FQllmaterial stent ebenso wie Altpapier in zunehmen- 
dem MaBe und heute sogar in der Regel kostenlos als 
sogenannter "VerpackungsmQlT zur VerfQgung. Durch 
die Partikel 4 ergibt sich eine wesentliche Reduzierung 

65 des spezifischen Gewichtes der Platte 1. Das spezifische 
Gewicht im Bereich des Kernes liegt dann beispielswei- 
se im Bereich zwischen 0,4 bis 1,2. An seinen AuBenfla- 
chen besitzt der PiattenkOrper 2 jeweils eine AuBen- 
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schicht 5, die ebenf alls aus der Grundmasse, die Altpa- 
pier, Masse und Zement sowie ggf. noch weitere Zu- 
schlagsstoffe enthalt, hergestellt ist, allerdings rait einer 
relativ hohen Dichte bzw. spezifischen Gewicht, das bei- 
spielsweise zwischen 1,5—1.8 Hegt Die Platte 1 weist 5 
somit durch diese AuBenschichten 5 die erforderliche 
Festigkeit auf, besitzt an den Auflenflachen eine ausrei- 
chende Harte und ein optisch ansprechendes, glattes 
Erscheinungsbild Gleichwohl ist die Platte 1 durch den 
weniger dichten Kern 3 ohne Probleme nageibar. Die 10 
Platte 1 kann jederzeit durch Zuschneiden usw. verar- 
beitet werdea Als weitere Zusatzstoffe und/oder als 
teilweiser Ersatz fur das Altpapier bzw. das recycelte 
Kraftpapier (Zementsacke usw.) konnen auch Zellulose 
oder textile Fasern verwendet sein. 15 

Weiterhin konnen auch andere rnineraiische Binde- 
mittel, beispielsweise Gips oder Lttschkalk verwendet 
werden, wobei im letzteren Fall spezielle Zusatze, wie 
beispielsweise Sand usw. zweckmaBig sind. 

Die Herstellung der Platte 1 erfolgt in einer Vieizahl 20 
von Schichten auf der in der Fig. 2 dargestellten Hat- 
schek-Maschine 6. Bei dieser Maschine handelt es sich 
urn eine Maschine, wie sie u. a. auch fur die Herstellung 
von Pappen verwendet wird. Die Maschine 6 besteht im 
wesentlichen aus einera in sich geschlossenen, in Rich- 25 
tung des Pfeiles A endlos umlaufend angetriebenen 
Transportelement bzw. Filz 7, aus mehreren Siebzylin- 
dern 8 mit zugehdrigen Behaltern 9, aus einer fiber einer • 
Brustwalze 10 vorgesehenen Formatwalze 11 und aus 
einem mit einem Ende bis an die Formatwalze 1 1 heran- 30 
reichenden Transportband 12. Ober dem Filz 7 ist ein 
Streukasten 13 vorgesehen, und zwar zum Aufbringen 
eines die Partikel 4 enthaltenden Fullers. Dieser Fuller 
wird z. B. bei einer Platte 1 auf Zementbasis von einer 
Trockenmischung gebildet, die die Partikel 4, Perlit und 35 
auch Zement enthalt 

In den Behaltern 9 befindet sich die Grundmasse be- 
stehend aus dem Altpapier, Wasser, Zement usw. Bei 
laufendem Filz 7 und bei gegen diesen anliegenden Sieb- 
zylindern 8 wird von letzteren die in den Behaltern 8 40 
vorhandene Masse als Schicht auf den Filz aufgetragen 
und diese Schicht wird dann auf den Umfang der For- 
matwalze 11 ubertragen, so daD sich dort eine standig 
wachsende Schichtfolge 14 ausbildet Zunachst wird auf 
der Formatwalze 11 auf diese Weise eine Teilschicht 14' 45 
gebildet, die einer AuBenschicht 5 mit der hohen Dichte 
entspricht Sobald diese Teilschicht 14' die erforderliche 
Dicke aufweist, wird bei weiterlaufender Maschine der 
Streukasten 13 gedffnet, so daB der Fuller auf die auf 
dem Filz 7 gebildete Schicht standig aufgestreut wird 50 
und hiermit eine Teilschicht 14" auf der Formatwalze 11 
gebildet, die die Partikel 4 enthalt Sobald die Teilschicht 
14", die den Kern 3 der Platte 1 bildet, die erforderliche 
Dicke aufweist, wird der Streukasten 13 wieder ge- 
schlossen und bei weiterlaufender Maschine wird die 55 
der anderen AuBenschicht 5 entsprechende Teilschicht 
14'" auf die Formatwalze 11 aufgebracht Es versteht 
sich, daB jede dieser Teilschichten 14', 14" und 14'" aus 
einer Vieizahl von Einzelschichten aufgebaut ist 

Das Aufbringen des die Partikel 4 enthaltenden FQl- 60 
lers bzw. der entsprechenden Mischung im trockenen 
Zustand hat nicht nur den Vorteil einer besonders einfa- 
chen und sauberen Produktionsweise, sondern stellt 
auch sicher, daB im Filz 7 Partikel 4 nicht hangen blei- 
ben, da diese Partikel bzw. der diese Partikel enthalten- es 
de Fuller nur auf die auf dem Filz 7 gebildete Schicht 
aufgestreut werden und somit mit dem Filz 7 uberhaupt 
nicht unmittelbar in Beruhrung kommen. 
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Nach Fertigstellung der Teilschicht 14'" wird mit Hil- 
fe eines Messers die Schichtfolge 14 auf der Formatwal- 
ze 11 getrennt und dann auf das Transportband 12 abge- 
worfen, so daB die Schicht folge 14 dann nach dem 
Abbinden des Bindemittels die Platte 1 bildet 

Die Erfindung wurde voranstehend an einem AusfOh- 
rungsbeispiel beschrieben. Es versteht sich, daB weitere 
Abwandlungen sowie Anderungen mdglich sind, ohne 
daB dadurch der der Erfindung zugrundeliegende Erfin- 
dungsgedanke verlassen wird. 

So ist es beispielsweise moglich, auch die AuBen- 
schichten 5 in mehreren Lagen aus einer unterschiedli- 
chen Zusammensetzungen der das Altpapier und/oder 
das Aitkraftpapier und/oder andere Fasern enthaltenen 
Masse herzustellen und/oder so zu fertigen, daB unter- 
schiedliche Lagen unterschiedliche Festigkeiten und/ 
oder Dichten besitzen. 

Grundsatzlich ware es auch moglich, die Partikel 4 
der Masse in einem oder in mehreren Behaltern 8 beizu- 
mischen, wobei dann der einem solchen Behalter zuge- 
ordnete Siebzylinder 8 zum schichtfdrmigen Aufbringen 
des Materials auf den Filz 7 nur dann aktiviert wird, 
wenn auf der Formatwalze 1 die den Kern bildende 
Teilschicht 14" erzeugt wird. 

Weiterhin ist es auch mdglich, die Platte 1 so herzu- 
stellen, daB die aus einem Kern mit geringerer Raum- 
Dichte und beidseitig vorgesehenen Schichten hdherer 
Dichte gebildete Schichtfolge mehrfach im Querschnitt 
vorgesehen ist 

Weiterhin ist es durch entsprechende Steuerung der 
Maschine 6, insbesondere auch des Streukastens 13 
moglich, die Verteilung der Partikel 4 so vorzunehmen, 
daB bei der Platte 1 die Dichte von jeder AuBenflache 
zur Mitte des Kernes 3 hin weitestgehend kontinuieriich 
bzw. stufenlos abnimmt 

Aufstellung der verwendeten Bezugsziffern 
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14',14",14'" TeUschicht 

Patentansprtiche 

1. Platte fur Bauzwecke, die aus einer Grundmasse, 
die zumindest Papier in verkleinerter Form, Wasser 
sowie ein miner alisches Bindemittel enthalt, in 
mehreren Schichten hergestellt ist von denen we- 
nigstens eine Schicht (3) als Fuller oder Zuschlag 
einen porigen Stoff oder einen Stoff mit geringem 
spezifischem Gewicht enthalt, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Platte (1) als Schichtfolge (14', 
14", 14"') mit sich anderndem Anteil an Fuller auf 
einer Hatschek- Maschine oder einer Pappmaschi- 
ne gefertigt ist 

Z Platte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
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daQ sie einen Kern (3) mit dem Zuschlag (4) sowie 
beidseitig vom Kern eine Schicht (5) mit hoher 
Dichte aufweist 

3. Platte nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Schichten hoher Dichte die AuBenschichten 5 
(5)der Platte (1) bilden. 

4. Platte nach einem der Anspruche 1—3, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Zuschlag einen porigen 
Kunststof f in Form von Partikeln (4) aufweist 

5. Platte nach einem der Ansprilche 1—4, dadurch 10 
gekennzeichnet, daB die Grundmasse Altpapier 
und/oder Altkraftpapier enthalt 

6. Platte nach einem der Anspruche 1—5, dadurch 
gekennzeichnet, daB das mineralische Bindemittel 
Zement und/oder Lflschkalk und/oder Gips ist 15 

7. Platte nach einem der Anspruche 1—6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Grundmasse weitere Zu- 
satze, beispielsweise Faserzusatze und/oder Zellu- 
losezusatze und/oder Zusatze in Form von Quarz- 
mehl oder Silika-Fume enthalt 20 

8. Platte nach einem der Anspruche 1—7, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Trockenanteil der Grund- 
masse 15—20% Altpapier und/oder Altkraftpapier 
enthalt 

9. Platte nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 25 
daB der Trockenanteil der Grundmasse 15% Altpa- 
pier, 5% Zellulose und/oder Altkraftpapier, Rest 
mineralisches Bindemittel enthalt 

10. Platte nach einem der Anspruche 1—9, dadurch 
gekennzeichnet, daB das spezifische Gewicht der 30 
Schichten (5) hdherer Dichte etwa 1,5—1,8 und des 
Kernes (3) etwa 0,4—1,2 ist 

11. Verfahren zum Herstellen einer Platte nach ei- 
nem der Ansprilche 1 — 10, gekennzeichnet, daB die 
Fertigung der Platte auf einer Hatschek-Maschine 35 
erfolgt, bei der flber wenigstens einen Siebzylinder 
(8) und einen umlaufenden Filz (7) auf einer For- 
matwalze (11) aus der Grundmasse eine in ihrer 
Dicke standig wachsende Schichtfolge (14) erzeugt 
wird, wobei die Schichtfolge zeitweise aus der 40 
Grundmasse mit einem Fuller oder Zuschlag aufge- 
baut wird, der wenigstens einen Zusatz eines Stof- 
fes mit verminderter Dichte und/oder mit vermin- 
dertem spezifischen Gewicht beispielsweise einen 
Kunststoff, vorzugsweise einen geschaumten 45 
Kunststoff enthalt 

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Fuller im trockenen Zustand auf 
eine auf dem Filz (7) gebildete Materialschicht 
durch Aufstreuen aufgebracht wird so 

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Fuller der mit einem Sieb- 
zylinder (8) verarbeiteten Grundmasse beigemischt 
wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 11 — 13, 55 
dadurch gekennzeichnet, dafl der Fuller aus einer 
Mischung des wenigstens einen Zusatzes und wei- 
teren Stoffen, beispielsweise Perlit und/oder eines 
mineralischen Bindemittels besteht 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 11 — 14, 60 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schichtfolge (14) 
auf der Formatwalze so aufgebaut wird, daB dort 
zunftchst eine Teilschicht (14') aus dem Grundmate- 
rial ohne Fuller, anschlieBend eine Teilschicht (14") 
aus dem Grundmaterial und einem Anteil des Fill- 65 
lers und anschlieBend eine Teilschicht (14'") aus 
dem Grundmaterial ohne Fuller aufgebracht wer- 
deru 



16. Verfahren nach einem der Anspruche 11 — 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Grundmasse Alt- 
papier und/oder Altkraftpapier enthalt 

17. Verfahren nach einem der Ansprilche 11 — 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB das mineralische Bin- 
demittel Zement und/oder L6schkalk und/oder 
Gips ist 

la Verfahren nach einem der Anspruche 11 — 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Grundmasse wei- 
tere Zusatze, beispielsweise Faserzusatze und/oder 
Zellulosezusatze und/oder Zusatze in Form von 
Quarzmehl oder Silika-Fume enthalt 

19. Verfahren nach einem der Anspruche 11 — 18, 
dadurch gekennzeichnet daB der Trockenanteil der 
Grundmasse 15—20% Altpapier und/oder Alt- 
kraftpapier enthalt 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der Trockenanteil der Grundmasse 
15% Altpapier, 5% Zellulose und/oder Altkraftpa- 
pier, Rest mineralisches Bindemittel enthalt 

21. Verfahren nach einem der Anspruche 11—20, 
dadurch gekennzeichnet, daB das spezifische Ge- 
wicht der Schichten (5) hOherer Dichte etwa 
1,5— 1,8 und des Kernes (3) etwa 0,4— 1,2 ist 
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